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® Mehrteilige Blasformkorper 

® Die vorliegende Erflndung betrifft Bin Verfahren nach 
der Lehre der DE 10149719.9, die im Hinblick auf die Do- 
sierhoheit der Verbraucher und/oder im Hinblick auf die 
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wasserlosliche, blasgeformte Hohlkorper mehrstuckig 
ausgebtldet sind und im Bereich des befullten Hohlvolu- 
mens Wandstarken von 0,05-5 mm aufweisen. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung ist eine Zusatzanmel- 
dung zurdeulschen Patentanmeldung DE 101 49 719.9 vom 
09. 10.2001 . Die Stammanmeldung betrifft ein Verfahren zur 5 
Herstellung blasgeformter, vorzugsweise mit Wasch-, 
Pflege- und/oder Reinigungsmitteln befullter flexibler Hohl- 
korper. 

[0002] Gegenstand der Stammanmeldung ist ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines flexiblen, vorzugsweise elasti- 10 
schen, wasserloslichen Hohlkorpers, enthaltend ein Mittel, 
insbesondere ein Wasch-, Pflege- und/oder Reinigungsmit- 
tel, umfassend die Schritte: 

(a) Urformen eines Vorformlings aus einer Blasform- 15 
masse basierend auf einem wasserloslichen polymeren 
Thermoplasten; 

(b) Blasformen des Vorformlings zu einem Hohlkor- 
per, 

(c) Fiillen des Hohlkorpers mit mindestens einem Mit- 20 
tel, bevorzugt Wasch-, Pflege- und/oder Reinigungs- 
mittel; und 

(d) flussigkeitsdichtes VerschlieBen des blasgeformten 
Hohlkorpers; 

(e) wobei der mit mindestens einem Mittel oder Gly- 25 
cerin als Priifmittel gefullte und/oder unbefullte blasge- 
formte Hohlkorper 

i) bei einer Dehnung entiang seiner langsten 
Achse eine Streckspannung von zwischen > 

3 N/mm 2 und < 15 N/mm 2 aufweist, und/oder 30 

ii) bei einem Stauchweg von 22 mm senkrecht, 
mittig, in Richtung seiner kiirzesten Achse eine 
Verformungsarbeit von zwischen > 0,05 Nm und 
< 5 Nm auftritt, und/oder 

iii) bei einer Kraft F t > 0,1 N und < 500 N langs 35 
eines Weges s t verformbar ist und nach Wegfall 
der Krafteinwirkung in Richtung der urspriingli- 
chen Form zuriickehrt, und/oder 

iv) nach Wegfall einer Verformungskrafteinwir- 
kung eine Ruckstellgeschwindigkeit v von zwi- 40 
schen > 0,01 mm/min und < 650 mm/min auf- 
weist, und/oder 

v) das Elastizitatsmodul der Hohlkdrperwand des 
mittels Blasformung hergestellten flexiblen unge- 
fiillten oder mit Mittel zu > 80 Vol.-% gefQUten 45 
Hohlkorpers < 1 GNm 2 , vorzugsweise < 
0,1 GNm 2 , bevorzugt < 0,01 GNm 2 betragt, und/ 
oder 

vi) bei einem mit Mittel zu > 80 VoL-% gefull- 
ten blasgeformten Hohlkorper ein Stauch wider- 50 
stand F^ von zwischen > 20 N und < 2000 N, 
auftritt. 

[0003] Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren der 
Stammanmeldung, die im Hinblick auf die Dosierhoheit der 55 
Verbraucher und/oder im Hinblick auf die Produktasthetik 
und/oder im Hinblick auf die Loslichkeit und/oder Freiset- 
zung eines umhullten Mittels in einer waBrigen Losung und/ 
oder einer anwendungstechnischen Umgebung wie bei- 
spielsweise einer Wasch- oder Reinigungsflotte weiter ver- 60 
bessert wurden. 

[0004] Einzeln in Behaltnissen aus wasserloslichem Ma- 
terial verpackte Zubereitungen lassen sich verbraucher- 
freundlich dosieren und stellen eine durch besondere Asthe- 
tik gekennzeichnete Alternative zu sonstigen Einzeldosie- 65 
rungsformen, insbesondere Tabletten, dar. In vieien Berei- 
chen wird diese Einzeldosierung als bequem empfunden: 
Der Verbraucher nimmt das entsprechende Produkt, dosiert 



es und braucht sich uber die Abmessung geeigneter Mengen 
keine Gedanken zu machen. In vieien Fallen trifft diese An- 
gebotsform aber auch die Kritik, dafi eine situationsabhan- 
gige Abanderung der Dosierung nicht mehr moglich ist und 
somit beispielsweise mit einer Dosiereinheit zu wenig, mit 
zwei Einheiten aber zuviel dosiert wird. Bei der Angebots- 
form der Tablette wird regelmaBig der Vorschlag an die Her- 
steller herangetragen, diese wie Schokoladentafeln auszuge- 
stalten, damit der Verbraucher bedarfsgerecht seine einzei- 
nen Dosiereinheiten "abbrechen" kann. Im Vergleich zu Pul- 
vern oder Riissigkeiten auf der einen Seite (vollstandige 
Dosierhoheit mit nahezu unbegrenzter Vielzahl an Dosier- 
moglichkeiten) und Tabletten oder sogenannten Pouches auf 
der anderen Seite (eine Dosiermoglichkeit) besteht nach wie 
vor der Wunsch fiir ein Produktsegment, das beispielsweise 
mit zwei bis zwanzig separat dosierbaren Einheiten eine si- 
tuationsbedingte Dosierung zulaBt, ohne jedesmal ein exter- 
nes MeBgefaB nutzen zu mussen. 

[0005] Diese Zusatzanmeidung betrifft ein Verfahren nach 
der Lehre der DE 101 49 719.9, bei dem die wasserlosli- 
chen, blasgeformten Hohlkorper mehrstiickig ausgebildet 
sind und im Bereich des befullten Hohlvolumens Wandstar- 
ken von 0,05-5 mm aufweisen. 

[0006] Beziiglich des grundsatzlichen Verfahrensablaufs 
und physikalischer Parmeter der Verfahrensendprodukte so- 
wie bezuglich bevorzugter Materialien fur den Einsatz im 
erfindungsgemaflen Verfahren dieser Zusatzanmeidung wird 
auf die Angaben in der Stammanmeldung verwiesen. 
[0007] Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht die 
Herstellung befullter und verschlossener Behalter und er- 
folgt vorzugsweise in-line nach dem "blow- fill-seal"- Ver- 
fahren (BFS-Technology). Bei dieser Blasform/Abfull- Ver- 
schluBtechnik wird die jeweils gewunschte Form zuerst ge- 
blasen, dann mit dem Inhalt gefullt und anschlieBend in ei- 
nem Vorgang verschlossen. Hierbei wird ein Schlauch pla- 
stifizierten wasserloslichen Kunststoffmaterials in eine ge- 
oflfaete Blasform hinein extrudiert, die Blasform geschlos- 
sen und durch Erzeugen eines am Schlauch wirksamen 
Druckgradienten dieser aufgeweitet und zur Bildung des 
Behalters an die formgebende Wand der Blasform angelegt. 
[0008] ErfindungsgemaB sind die blasgeformten Hohlkor- 
per mehrstuckig ausgelegt, d. h. daB in der Blasform meh- 
rere, voneinander getrennte Hohlvolumina erzeugt werden, 
die miteinander uber Stege verbunden sind. Die Stege ent- 
stehen dabei durch Aneinanderpressen der beiden Schlauch- 
wandungen in der Blasform, dort, wo diese keine Kavitaten 
zur Ausbildung der Hohlvolumina aufweist. Die Material- 
starke der Stege kann durch die Wandungsdicke des extru- 
dierten Schlauches sowie die Form des PreBwerkzeugs be- 
stimmt werden, die Wandungsdicke der Hohlvolumina rich- 
tet sich nach der Menge an Polymermaterial, das fur ein be- 
stimmtes Volumen des herzustellenden . Hohlkorpers zur 
Verfugung steht. Je nach Form der herzustellenden, aneinan- 
derhangenden Hohlvolumina variiert die Wands tarke im Be- 
reich der Hohlvolumina mehr oder weniger stark. Ublicher- 
weise weisen blasgeformte Hohlkorper in der Nahe der Bo- 
den- und Kopfbereiche hohere Wandstarken auf als in der 
Mitte des Behalters. Dickere Wandstarken im Boden- und 
Kopfbereich konnen nicht nur das Resultat des Blasvorgan- 
ges sein, sondern insbesondere auch unter Ausnutzung ihrer 
thermischen Warmekapazitat gezielt eingestellt sein, um 
eine bessere Siegeibarkeit der Schlauchendstucke bei mini- 
mierter Leckagegefahr zu erreichen. Insbesondere beim Be- 
fallen mit im Vergleich zu dem Vorformling kalterem Inhalt/ 
Mittel konnte es ansonsten zu einem unerwiinschten vorzei- 
dgen Abkiihlen und Erstarren der thermoplasdschen 
Schmelze kommen, was unzureichend und nicht flussig- 
keitsdicht gesiegelte VerschluBpartien zur Folge hatte. Bei 
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den erfindungsgemaBen mehrstuckigen Hohlkorpem kann 
die Wandstarke der Hohlkorper zudem in Stegnahe gering- 
fiigig hober sein als in den stegfemen ("ausgebauchten") Be- 
reichen. 

[0009] Der Begriff "blasgeformter Hohlkorper" umfaBt 5 
darnit eine Grundeinheit bzw. Einheit von mindestens zwei 
miteinander verbundenen Einheiten (''Hohlvolumina") in- 
nerhalb einer Multiblockblistereinheit. Die einzelnen Ein- 
heiten bzw. Hohlvolumina sind vorzugsweise einzeln ab- 
trennbar. Hierzu konnen die Multiblockblistereinheiten mit 10 
geeigneten Quetschnahten und/oder Perforationen versehen 
sein, die das Abtrennen einer gebrauchsfahigen Einheit vom 
Gesamtblock ermoglichen. 

[0010] Eine erfindungsgemaB bevorzugt herstellbare Mul- 
ublockblisterpackung weist die folgende Ausfuhrungsform 15 
auf: Sie wird aus einem in seinem Umfang kongmenten 
Schlauch gebildet, welcher in seinem Querschnitt, also nor- 
mal zur extrudierten Langsachse, ein elongiertes Oval bit- 
det; diese beiden Langsseiten im Querschnittsoval werden 
spiegelbildlich zueinander geschweiBt und bilden sowohl 20 
aneinander anliegende Flachen als auch nicht anliegende, 
namlich die Hohlraume aufweisenden, Bereiche. 
[00U] ErfindungsgemaBe Verfahren, bei denen die was- 
sertosiichen, blasgeformten Hohlkorper im Bereich des be- 
fullten Hohlvolumens Wandstarken von 0,06-2 mm, vor- 25 
zugsweise zwischen 0,07-1,5 ram, weiter bevorzugt zwi- 
schen 0,08-1,2 mm, noch bevorzugter zwischen 0,09-1 mm 
und am meisten bevorzugt zwischen 0,1-0,6 mm, aufwei- 
sen, sind bevorzugt. 

[0012] Die Wandstarke der die befullten Hohlvolumina 30 
verbindenden Stege betragt bei erfindungsgemaB bevorzug- 
ten Verfahren maximal das Doppelte der im Bereich des be- 
fullten Hohlvolumens befindlichen Wandstarken betragt. In 
besonders bevorzugten Verfahren sind die die befullten 
Hohlvolumina verbindenden Stege in ihrer Wandstarke wei- 35 
ter durch eine vorzugsweise mittig verlaufende Quetsch- 
naht, vorzugsweise mit zusatzlicher Perforationslinie, zu 
Sollbruchstellen ausgediinnt, weiche im Bereich von 5 bis 
200 um, vorzugsweise 10 bis 150 um, besonders bevorzugt 
15 bis 100 um und insbesondere 20 bis 70 pm liegen. Die 40 
Abtrennbarkeit der einzelnen Hohlvolumina von der Multi- 
blockblistereinheit ("blasgeformter Hohlkorper") kann so- 
mit durch eine genugend diinne Ausgestaltung der Stege 
oder durch eine Perforation der Stege erreicht werden. 
[0013] Da jedes Hohlvolumen einzeln mittels eines Ftill- 45 
dorns befiillt wird, ist es moglich, die einzelnen Hohlvolu- 
mina mit unterschiedlichen Zusammensetzungen zu beful- 
len. Auf diese Weise konnen beispielsweise Wasch- oder 
Reinigungsmittel in Multiblockblisterform hergestellt wer- 
den, bei denen der Verbraucher das in einem Hohlvolumen 50 
befindliche Agens fur einen Zusatznutzen (beispielsweise 
zusatzliches Bleichmittel und/oder zusatzlicher Aufheller 
fur WeiBwasche, zusatzliche Farbubertragungsinhibitoren 
fiir Buntwasche, zusatzliche Enzyme fur bestimmte Ver- 
schmutzungen wie Blut usw.) nutzen oder durch Abtrennen 55 
des entsprechenden Hohlvolumens nicht nutzen kann. Diese 
Funktion kann soweit ausgefuhrt werden, daB jedes einzel- 
nen Hohlvolumen einer Multiblockblistereinheit unter- 
schiedlich befuL\ist - aus Griinden der Verfahrensokono- 
mie und der Verbraucherfreundlichkeit ist es allerdings be- 60 
vorzugt, die Zahl der in einer Multiblockblistereinheit vor- 
liegenden unterschiedlichen Zusammensetzungen in uber- 
schaubarer Zahl, zumeist ein, zwei oder drei Zusammenset- 
zungen, zu halten. 

[0014] Es ist auch moglich, zwei verschieden zusammen- 65 
gesetzte Mittel in ein und dasselbe Hohlvolumen zu fiillen 
und diese innerhalb eines Hohlvolumens voneinander zu 
trennen. Diese Ausfuhrungsform hat den Vorteil, daB der 



Verbraucher die Zusammensetzungen nicht voneinander 
trennen kann, da er hierzu das Hohlvolumen zerstoren 
muBte, daB aber dennoch miteinander unvertragliche Sub- 
stanzen (Im Bereich der Wasch- oder Reinigungsmittel bei- 
spielsweise Bleichmittel und Enzyme) nebeneinander kon- 
fektioniert werden konnen. Die Trennung in mehrere Kom- 
partimente innerhalb eines Hohlvolumens gelingt dabei ent- 
weder durch entsprechend geformte Hohlvolumina mit 
mehreren, nicht voneinander trennbaren Kavitaten oder 
durch das Herstellen von Hohlvolumina, weiche Trenn- 
wande aufweisen. 

[0015] Die letztgenannte Ausfuhrungsform ist bevorzugt 
und laBt sich einfach dadurch verwirklichen, daB ein 
Schlauch plastifizierten Kunststoffmaterials und zumindest 
eine aus dem Kunststoffmaterial gebiidete, sich im Inneren 
des Schlauches durchgehend erstreckende Trennwand in 
eine geoffnete Blasform hinein extrudiert werden, die Bias- 
form geschlossen und durch Erzeugen eines am Schlauch 
wirksamen Druckgradienten dieser aufgeweitet und zur Bil- 
dung des Behalters an die formgebende Wand der Blasform 
angelegt wird. Hierbei wird durch SchlieBen der geoffheten 
Blasform das beim Extrudieren vordere Ende des Schlau- 
ches und das vordere Ende jeder Trennwand miteinander 
verschweiBt, um den mit jeder Trennwand verbundenen Be- 
halterboden zu schlieBen, wobei das Aufweiten des Schlau- 
ches durch Zufuhren von Blasluft von dem dem Behalterbo- 
den entgegengesetzten, dem Behalterhals zugeordneten 
Ende der geschlossenen Blasform her so erfolgt, daB die 
Blasluft zu beiden Seiten jeder Trennwand aufweitend 
wirkt, um im Behalter voneinander getrennte Kammem aus- 
zubilden. 

[0016] Dadurch, daB erfindungsgemaB die beim Extrudie- 
ren vorderen Enden von Schlauch und betrefifender Trenn- 
wand, also die beim Extrusionsvorgang zum unteren Ende 
der Blasform gelangenden Partien des Kunststoffmaterials, 
zur Bildung des Behalterbodens verschweiBt werden, ist das 
obere Ende des Formhohlraumes der Blasform dem Behal- 
terhals zugeordnet. Dementsprechend kann die Weiterbear- 
beitung des aufgeweiteten Behalters innerhalb der geschlos- 
senen Blasform durchgefuhrt werden, indem nach dem Auf- 
weiten des Behalters mittels Blasluft, die durch den Behal- 
terhals hindurch beidseits neben jeder Trennwand einge- 
fuhrt wird, der Fullvorgang fur jede innere Behalterkammer 
durch den Behalterhals hindurch durchgefuhrt wird, ohne 
die Blasform zu offnen oder den Behalter zu entnehmen. 
[0017] Es kann aber auch eine Herstellvariante komparti- 
mentierter Hohlvolumina bevorzugt sein, bei welchem die 
mindestens eine mitextrudierte Trennwand selber einen co- 
extrudierten, vorzugsweise im Querschnitt zu einem Oval 
elongierten, vorzugsweise konzentrischen Schlauch dar- 
stellt. Dieser kann analog dem oben bescbriebenen Blas- 
und Fullvorgang lediglich beidseits beblasen und befiillt 
werden, so daB sich durch Kollaps des mittigen, einge- 
schlossenen Volumens wieder sinngemaB eine, also quasi 
zweischichtige, Trennwand ergibt. Es kann aber auch ge- 
wunscht sein, durch Bereitstellung eines weiteren Bias- und 
Fulldomes das mitdere Kompartiment ebenfalls zu befulien. 
Es ist weiterhin vorsteilbar, dieses Prinzip auf die Coextru- 
sion mehrerer blasextrudierter und befullter Kompartimente 
auszudehnen, wobei es besonders bevorzugt sein kann, den 
einzelnen Schlauchen/Vorfonrilingen durch eine unter- 
schiedliche Materialwahl unterschiedliche Eigenschaften 
wie beispielsweise eine Sperrschichtfunktion, eine Funktion 
als mechanischer Stabilitatsgeber, eine Funkuon als Tempe- 
raturschalter beizugeben. Weiterhin kann es aber auch er- 
wiinscht sein, die aus unterschiedlichem Material coextru- 
dierten SchlaucheAbrformlinge respektive IVennwande zu 
Muldlayer-ScMauchenAferformlingen zusammenzufUhren 



DE 101 63 254 A 1 



d. h. kollabieren zu lassen. Auf diese Weise sind einkamm- 
rige Hohlvolumina herstellbar, welche durch mehrschich- 
tige Hullen umfaBt sind; beispielhaft seien Korabinationen 
von Poiyethyienglykol, vorzugsweise innen, da klebrig, mit 
PVA oder recycliertem Polymer, vorzugsweise innen, mit 5 
frischem Thermoplasten genannt. 

[0018] Der Fullvorgang kann sowohl bei einkammrigen 
Hohlvolumina als auch bei den Mehrkammer-Hohlvolu- 
mina mittels eines kombinierten Bias- und Fulldornes 
durchgefuhrt werden oder durch einen gesonderten Full- 10 
dorn, der nach dem Zuriickziehen des Blasdornes aus dem 
Behalterhals in diesen eingefiihrt wird. Ein besonderer \for- 
teil des BFS- Verfahrens besteht darin, daB nach dem Befal- 
len des Behalters der Behalterhals mittels eines bei noch ge- 
schlossener Blasform erfolgenden zusatzlichen ScbweiB- 15 
vorganges fertig geformt und dabei gleichzeitig mit einem 
durch den SchweiBvorgang gebildeten VerschluB herme- 
tisch abgeschlossen werden kann. Dies kann durch bewegli- 
che obere SchweiBbacken oder Kopfbacken, die an der 
Oberseite der Blasform angeordnet sind, erfolgen. Hierbei 20 
konnen beliebige, gewUnschte Form- und/oder VerschluB- 
vorgange durchgefuhrt werden, beispielsweise kann ein an 
einer Soilbruchstelle oder Trennstelle abreiBbarer VerschluB 
ausgebildet werden, vorzugsweise in Form eines Drehkne- 
belverschlusses. Es versteht sich, daB auch ein AuBenge- 25 
winde am Behalterhals angeformt werden konnte, um einen 
SchraubverschluB mit einem separaten VerschluBelement zu 
bilden. Ira Falle der erfindungsgemaBen Formkorper wird, 
aufgrund ihrer wasserloshchen Beschaffenheit der Polymer- 
hulle(n), eine besonders bevorzugte obere VerschluBform 30 
durch bloBes Versiegeln und Abtrennen uberstehenden But- 
zenmaterials dargestellt, quasi analog dem VerschweiBen 
des/der vorderen Schlauch- bzw. Trennwandende(n) zum 
Hohlkorperboden. Bei dem am Behalterhals durchgefuhrten 
SchweiBvorgang konnen getrennte Verschlusse fur jede 35 
Kammer des Behalters oder ein samtliche Kammern des Be- 
halters gemeinsam verschlieBender VerschluB ausgebildet 
werden. 

[0019] Die Ausbildung eines in sich unterteilten Extrusi- 
onsschlauches kann beispielsweise dadurch erreicht werden, 40 
daB das der Blasform zugewandte Ende der Extrudereinrich- 
tung mit einem Dusenring ausgestattet wird, in dem koaxial 
zur Dusenlangsachse ein Dusenkem angeordnet ist, dessen 
Kernspitze mit dem Endbereich des Dusenringes einen ring- 
formigen AuslaB definiert, aus dem extrudiertes KunststofF- 45 
material in Form eines Schiauches austritt. Das aufge- 
schmolzene Kunststoffmaterial gelangt zum AuslaB iiber ei- 
nen zwischen Dusenring und Dusenkem gebildeten Ring- 
spalt. Dieser Ringspalt verengt sich am Obergang zwischen 
der Kernspitze und dem sich stromaufwarts anschlieBenden 50 
Teil des Dusenkernes, so daB sich ein Staubereich fur das 
zugefuhrte Kunststoffmaterial ergibt. 
[0020] Die Kernspitze ist mit dem anschlieBenden, strom- 
aufwartigen Teil des Dusenkernes iiber einen Zapfen mit 
AuBengewinde so verschraubt, daB die einander zugewand- 55 
ten Rachen von Kernspitze und anschlieBendem Teil des 
Dusenkernes in einem Abstand voneinander angeordnet 
sind. Die entsprechende Rache der Kernspitze bildet eine 
Trichterflache, wahrend die zugewandte Rache des ubrigen 
DUsenkernes eine KegelHache definiert. " 60 

[0021] Diese Rachen, die vorzugsweise zur Dusenlangs- 
achse Neigungswinkel von 65° bzw. 60° einschlieBen, bil- 
den zwischen sich eine Fiihrungseinrichtung fur aus dem 
Ringspalt abgezweigtes Kunststofifmaterial, das am Staube- 
reich zwischen die Rachen eintritL Durch Bohrungen in 65 
dem das AuBengewinde aufweisenden Zapfen der Kern- 
spitze gelangt dieses abgezweigte Kunststoffmaterial in ei- 
nen in der Vorderseite der Kernspitze ausgebildeten Aus- 



trittsschlitz. Von dort tritt das abgezweigte Kunststoffmate- 
rial als innerhalb des extrudierten Schiauches querverlau- 
fende Bahn aus, die nach dem Aufweiten des Schiauches in 
dem dabei geformten Behalter die Trennwand bildet Beid- 
seits neben dem Austrittsschlitz, d. h. auf beiden Seiten der 
aus dem Austrittsschlitz austretenden Kunststoffbahn, befin- 
den sich in der Endflache der Kernspitze vorzugsweise je 
eine Austrittsoffhung fur Stutzluft, die iiber Zweigleitungen, 
die in dem das AuBengewinde aufweisenden Zapfen ausge- 
bildet sind, mit einem zentralen Luftkanal verbunden sind. 
[0022] Die vom Luftkanal her uber die Austrittsoffnungen 
zugefUhrte Luft ist als StUtzluft vorgesehen, die lediglich 
das Zusammenfallen des extrudierten Schiauches und des- 
sen Zusammenkleben mit der die Trennwand bildenden 
Bahn verhindert Das Aufweiten des Behalters in der Bias- 
form erfolgt in einem zusatzlichen Arbeitsschritt mittels ei- 
nes Bias- und Fulldornes, welcher in analoger Anordnung 
zu den Austrittsoffnungen der Kernspitze Blasofihungen fur 
die Zufuhr aufweitender Blasluft aufweist Diese Blasoff- 
nungen konnen anschlieBend auch als Fulloffhungen fur die 
Zufuhr des Fullgutes zu den Behalterkammern dienen. 
[0023] Wie oben erwahnt erfolgt die Fonngebung des Be- 
halterhalses der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
hergestellten Behalter mittels oberer beweglicher SchweiB- 
backen an der betreffenden Blasform. Durch die oberen 
SchweiBbacken kann eine beliebige VerschluBausbildung 
bei der Fonngebung des Behalterhalses in der Weise erfol- 
gen, wie es in der einschlagigen Technik bei Einkammerbe- 
haltern beispielsweise entsprechend dem bottelpack®-Sy- 
stem der Firma Rommelag bekannt ist. So kann am Behal- 
terhals beispielsweise ein DrehknebelverschluB geformt 
werden. Hierbei wird der SchweiBvorgang so durchgefuhrt, 
daB beide Kammern durch einen Abdrehknebei verschlos- 
sen sind, der an einer als Sollbruchstelle ausgebildeten 
Trennstelle abtrennbar ist, indem er mit Hilfe seines ange- 
formten Griffstuckes verdreht wird. 

[0024] Nach Zuriickziehen des Blasdornes und Einfuhren 
eines FUUdornes, der fur jede durch die Trennwand ge- 
trennte Behalterkammer je eine Fuiloffnung aufweist, kon- 
nen nun beide Kammern befullt werden, wahrend sich der 
Behalter noch innerhalb der Blasform befindet. 
[0025] Nach erfolgtem Befullen wird der Fulldom zurUck- 
gezogen, und die oberen SchweiBbacken werden zusam- 
mengefahren, um am Behalterhals einen weiteren SchweiB- 
vorgang durchzufuhren, bei dem der Behalterhals endgUltig 
geformt und gleichzeitig verschlossen wird. 
[0026] Nach dem Fullen des Behalters und dem Zuriick- 
ziehen des Fulldornes konnen, wenn dies gewunscht wird, 
vor dem hermetischen VerschlieBen des Behalters Einlege- 
teile in den Behalterhals eingebracht werden. Dabei kann es 
sich um weitere Aktivsubstanz in fester Form (beispiels- 
weise eine Enzymtablette) oder um nichtfunktionelle "Gim- 
micks" oder ein sonstiges Fremdteil handeln, die mittels Va- 
kuumgreifer eingelegt werden konnen, bevor die SchweiB- 
backen zusammengefahren werden, um das Einlegeteii zu 
umschweiBen und gleichzeitig einen hermetischen Ver- 
schluB zu bilden. 

[0027] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist hinsichtlich 
der GroBe der Multiblockblisterpackung und des einzelnen 
Hohlvolumens nicht beschrankt. ErfindungsgemaB bevor- 
zugte Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, daB das FUU- 
volumen eines befullten Hohlkorpers 1 bis 1000 ml, vor- 
zugsweise 2 bis 500 ml, besonders bevorzugt 5 bis 250 ml, 
weiter bevorzugt 10 bis 100 ml und insbesondere 15 bis 
50 ml, betragL 

[0028] Auch hinsichtlich der Zahl zu einer Multiblockbli- 
sterpackung zu vereinigender Hohlvolumina ist das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren nicht beschrankt. Bevorzugt sind 
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hier Verfahren, bei denen ein befullter Behalter aus einer 
Reihe von 2 bis "100, vorzugsweise von 2 bis 50, besonders 
bevorzugt von 3 bis 20 und insbesondere von 4 bis 12, mit- 
einander uber Stege verbundenen befullten Hohlvolumina 
gebildet wird. 5 
[0029] Die Freisetzung der in den nach deni erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellten Hohlkorpern erfolgt durch 
Desintegration bzw. Auflosung der Behaltenvandung unter 
Anwendungsbedingungen. Dabei muB es nicht erforderlich 
sein, dafi sich der gesamte Behalter auflost, bevor eine Frei- 10 
setzung eintritt Eine schnellere Freisetzung kann erfiin- 
dungsgemaB dadurch erfolgen, daB die Behaltenvandung 
mit speziellen Sollbruchstellen" versehen wird, die unter 
Anwendungsbedingungen schnell desintegrieren bzw. sich 
aufldsen und so zu einer friihen Freisetzung der Inhaltsstoffe 15 
fuhren. Hier sind erfindungsgemaBe Verfahren bevorzuugt, 
bei denen die wasserloslichen, blasgeformten Hohlkorper 
im Bereich des befullten Hohlvolumens einen Bereich ge- 
ringerer Wandstarke aufweisen, der vorzugsweise durch 
Einsenkung mechanisch geschiitzt ist. Die Bereiche gerin- 20 
gerer Wandstarke weisen dabei das 0,1- bis 0,9-fache, vor- 
zugsweise das 0,2- bis 0,85-fache, besonders bevorzugt das 
0,3- bis 0,8-fache und insbesondere das 0,5- bis 0,75-fache 
der Wandstarke der Hohlvolumina auf. 

[0030] Die Form der Behalter, d. h. sowohl die des Multi- 25 
blockblisters als auch die des einzelnen Hohlvolumens kann 
beliebig gewahlt werden. Bevorzugte Verfahren sind da- 
durch gekennzeichnet, daB die befullten Hohlvolumina rota- 
tionssymmetrisch zu ihrer langsten Achse und vorzugsweise 
zur Normalen auf die Quetschflache ausgebildet sind. Diese 30 
bevorzugte Form weist fur das einzelne Hohlvolumen vor- 
zugsweise ein Lange: Durchmesser-Verhaltnis von 1,5 : 1 
bis 50 : 1 auf, wobei Verhaltnisse von 4 : 1 bis 10 : 1 bevor- 
zugt sind. Die Verbindungsstege sind bei solchen Formen 
vorzugsweise entlang der langen Hohlvolumina-Seiten an- 35 
geordnet. 

[0031] Es kann erfindungsgemaB auch bevorzugt sein, daB 
die befullten Hohlvolumina zur Normalen auf die Quetsch- 
flache nicht rotatiossymmetrisch ausgebildet sind. Dies laBt 
sich beispielsweise durch die Wahl einer Blasform realisie- 40 
ren, deren Tiefe mehr als das 0,5-fache der Teilungsbreite 
ausmacht Wird der extrudierte Schlauch nun zwischen zwei 
solchen Formen gebiasen, entsteht ein Hohlvolumen, das 
eine Breite (Ausdehunung in Richtung der Quetschflache, 
senkrecht zur Extrusionsrichtung des urspriinglichen 45 
Schlauches) auf weist, die der Teilungsbreite der Blasform 
entspricht, aber eine Tiefe (Ausdehunung in Richtung der 
Normalen auf die Quetschflache und senkrecht zur Extrusi- 
onsrichtung des urspriinglichen Schlauches), die ein Mehr- 
faches der Teilungsbreite aufweist. Solche ovalisierten 50 
Hohlkorper kbnnen bevorzugt sein, wobei insbesondere 
Breite : Tiefe- Verhaltnisse von 1:1,1 bis 1:3, vorzugs- 
weise von 1 : 1,2 bis 1 : 2,5 und insbesondere von 1 : 1,3 bis 
1 : 2, bevorzugt sind. 

[0032] Bevorzugte Verfahren sind auch dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die befullten Hohlvolumina eine Lange (ent- 
lang der Extrusionsrichtung des urspriinglichen Schlauches) 
von 30 bis 120 mm, vorzugsweise von 40 bis 100 mm und 
insbesondere von 45 bis 70 mm, aufweisen. 
[0033] Zwischen den einzelnen Verbindungsstegen wei- 60 
sen die befMten Hohlvolumina in bevorzugten Verfahren 
eine Breite (in Richtung der Quetschflache, senkrecht zur 
Extrusionsrichtung des urspriinglichen Schlauches) von 10 
bis 70 mm, vorzugsweise von 15 bis 60 mm und insbeson- 
dere von 20 bis 40 mm, auf. 65 



8 

Patentanspruche 

1. Verfahren nach derLehre der DE 101 49 719.9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die wasserloslichen, blas- 
geformten Hohlkorper mehrstuckig ausgebildet sind 
und im Bereich des befullten Hohlvolumens Wands tar- 
ken von 0,05-5 mm aufweisen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die wasserloslichen, blasgeformten Hohlkor- 
per im Bereich des befullten Hohlvolumens Wands tar- 
ken von 0,06-2 mm, vorzugsweise zwischen 
0,07-1,5 mm, weiter bevorzugt zwischen 
0,08-1,2 mm, noch bevorzugter zwischen 0,09-1 mm 
und am meisten bevorzugt zwischen 0,1-0,6 mm, auf- 
weisen. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Wandstarke der die be- 
fullten Hohlvolumina verbindenden Stege maximal das 
Doppelte der im Bereich des befullten Hohlvolumens 
befindlichen Wandstarken betragt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die die befullten Hohlvolu- 
mina verbindenden Stege in ihrer Wandstarke weiter 
durch eine vorzugsweise mittig verlaufende Quetsch- 
naht, vorzugsweise mit zusatzlicher Perforationslinie, 
zu Sollbruchstellen ausgediinnt sind, welche im Be- 
reich von 5 bis 200 um, vorzugsweise 10 bis 150 urn, 
besonders bevorzugt 15 bis 100 um und insbesondere 
20 bis 70 um liegen. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Fullvolumen eines be- 
fullten Hohlkorpers 1 bis 1000 ml, vorzugsweise 2 bis 
500 ml, besonders bevorzugt 5 bis 250 ml, weiter be- 
vorzugt 10 bis 100 ml und insbesondere 15 bis 50 ml, 
betragt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein befullter Behalter aus 
einer Reihe von 2 bis 100, vorzugsweise von 2 bis 50, 
besonders bevorzugt von 3 bis 20 und insbesondere 
von 4 bis 12, miteinander uber Stege verbundenen be- 
fullten Hohlvolumina gebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die wasserloslichen, blasge- 
formten Hohlkorper im Bereich des befullten Hohlvo- 
lumens einen Bereich geringerer Wandstarke aufwei- 
sen, der vorzugsweise durch Einsenkung mechanisch 
geschiitzt ist. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die befullten Hohlvolumina 
rotationssymmetrisch zu ihrer langsten Achse und vor- 
zugsweise zur Normalen auf die Quetschflache ausge- 
bildet sind. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die befullten Hohlvolumina 
eine Lange (endang der Extrusionsrichtung des ur- 
spriinglichen Schlauches) von 30 bis 120 mm, vorzugs- 
weise von 40 bis 100 mm und insbesondere von 45 bis 
70 mm, aufweisen. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die befullten Hohlvolumina 
eine Breite (in Richtung der Quetschflache, senkrecht 
zur Extrusionsrichtung des urspriinglichen Schlauches) 
von 10 bis 70 mm, vorzugsweise von 15 bis 60 mm 
und insbesondere von 20 bis 40 mm, aufweisen. 



- Leerseite - 



